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ABSTRACT
Studies on the tool path generation for free form surface have been conducted
extensively and most of these studies were focused on the effect of tool path
generation on the tool wear and surface texture. In this study, the effect of tool path
generation on tool wear, surface finish, machining time and dimensional accuracy
were evaluated during ball end milling of a mold cavity. UGS CAD/CAM software
was used to simulate the tool path and actual during machining at various cutting
parameters was conducted on CNC machining centre to machine a concave shape of
the mold-cavity component. Workpiece of 6061 aluminium alloy and HSS ball end
mill were used in this study. Four types of tool path strategies were investigated;
they are Follow Periphery, Parallel Line, Concentric Arc and Radial Lines. Result
showed that the highest value of 0.04pm flank wear was obtained when using
Concentric Arc and the lowest value of 0.01pm was recorded with Parallel Line.
Follow Periphery tool path strategy demonstrates the shortest machining time of 115
min and radial line recorded the longest machining time of 352 min. Radial Line and
Follow Periphery recorded the lowest and highest surface roughness of 0.95pm and
2-76pm respectively. In average, the smallest error value in dimension was from
Radial Line strategy with 0.04% while the biggest effor was recorded using Follow
Periphery with 0.6%. Based on the result obtained, it can be concluded that Parallel
Line and Radial Line produce lower tool wear, smaller error in dimensional accuracy
and better in surface finish but longer in cutting time while Follow Periphery and
Concentric Arc produce shorter cutting time, higher tool wear, bigger error in
dimensional accuracy and poor in surface finish.
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ABSTRAK
Kajian terhadap penjanaan peqalanan matalat bagi permukaan pelbagai
bentuk telah djalankan secara meluas dan kebanyakan kajian tertumpu kepada kesan
ke atas penjanaan perjalan mata alat terhadap geometri mata alat dan tekstur
permukaan. Di dalam kajian ini, kesan penjanaan mata alat terhadap kehausan,
kemasan permukaan, masa pemesinan dan ketepatan dimensi telah dinilai sepanjang
menjalankan pemesinan kaviti acuan cekung. Perisian UGS CAD/CAM telah
digunakan untuk simulasi perjalanan mata alat dan pemesinan sebenar pada
pelbagai parameter pemotongan dengan menggunakan mesin berangka computer
berpusat. Bendakerja yang digunakan di dalam kajian ini adalah 6061 aluminium
alloy dan matalat pengisar bebola berhalaju tinggi. Empat jenis strategi perjalanan
matalat yang diselidik adalah Follow Periphery, Porallel Line, Concentric Arc dan
Radial Lines. Keputusan menunjukkan nilai tertinggi bagi kehausan rusuk adalah
0.04pm yang diperolehi dari Concentric Arc dan nilai terendah adalah 0.01pm dari
Parallel Line. Strategi perjalanan matalat Follow Periphery merupakan masa
pemesinan terpendek iaitu 115 minit dan Radial Line mencatatkan masa pemesinan
terpanjang iaitu 352 minit. Radial Line dan Follow Periphery mencatatkan bacaan
kekasaran permukaan terendah dan tertinggi iaitu masing-masing sebanyak 0.95pm
dan2.76 pm. Secara purata, nilai ralat terkecil di dalam dimensi adalah dat'' Radial
Line \aitu sebanyak 0.04% manakala ralat terbesar yang direkod adalah dari Follow
Periphery dengan 0.6%. Berdasarkan kepada keputusan yang dicapai, boleh
disimpulkan bahawa Parallel Line dan Radial Line menghasilkan kehausan matalat
yang rendah, ralat dimensi yang kecil dan kemasan permukaan yang baik tetapi
mengambil masa pemesinan yang panjang manakala Follow Periphery dan
Concentric Arc menghasilkan masa pemesinan yang pendek tetapi kehausan mataLat
yang tinggi, ralat yang besar di dalam ketepatan dimensi dan kemasan permukaan
yang kasar.
